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Dichtung zwischen keramischen Gegenstanden oder zwischen keramischen und metal lischen Gegenstanden 

Die Erfindung betrifft eine Dichtung oder ein Verbundma- 
terial zum Verbinden von zwei keramischen Gegenstanden 
oder eines keramischen Gegenstandes mit einem metalli- 
schen Gegenstand, und sie besteht aus einem Dichtelement, 
bestehend aus einem Aluminiumkorper und einem auf ihm 
niedergeschlagenen Film aus Zink oder Zinn, wobei der un- 
vermeidliche Aluminium-Oxidfilm entfernt vyird und danach 
eine Schicht aus Silber und/oder Gold oder einer geeigneten 
Legierung, die Silber oder Gold enthalt, aufgebracht wird. 
Das Dichtelement wird zwischen den Gegenstanden ange- 
ordnet und die Baugruppe in einer inerten Atmosphere oder 
in hohem Vakuum erhttzt, um das Verbund-Dichtelement zu 
schmelzen, wo mit vermieden wird, einen Druckwahrend des 
Verbindungsvorganges aufzubringen. Ein etwaiger Oxidfilm 
auf dem Silber zerf allt leicht bei einer Temperatur von hoch- 
stens 250° C. Auf Gold biidet sich kein Oxidfilm. Der Zinkfilm 
oder der Zinnfilm und die Beschichtung werden in dem 
schmelzflussigen Aluminium absbrbiert, das sich wahrend 
des Verbindungsvorganges biidet. Danach wird die verbun- 
dene Baugruppe bei einer Temperatur von bis zu 600* C ent- 
gast. Der keramische Korper kann eine Glaskeramik sein 
oder Quarzglas und der metallische Korper kann aus einer 
geeigneten Nickel-Eisen-Legierung bestehen. 
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langt Es ist erwtinscht, dafl der Zinkfilm oder Zinnfilm 
und die Beschichtung so dunn sind, wie sie in der Praxis 
erreichbar sind, und es sollte gewahrleistet sein, daB das 
Aluminium unter normal zu erwartenden Lagerbedin- 
gungen nicht freiliegt (exposed), ehe das Dichtungsele- 
ment verwendet wird. 

Da das letztere wahrend des Bindevorganges 
schmilzt, wird durch den FiuB des Dichtmaterials tiber 
die Oberflachen der Gegenstande in dem Bindungsbe- 
reich sichergestellt, daB kein Oxidfilm in dem Verbin- 
dungsbereich vorhanden ist 

Auf diese Weise wird eine sehr gute Bindung erzielt 
und die so gebildete Anordnung kann dann nachfolgend 
entgast werden durch Brennen oder Erwarmen im Va- 
kuum auf eine Temperatur bis etwa 600° C uber mehre- 
reStunden. 

Die miteinander zu verbindenden Gegenstande sollen 
dabei eine Temperatur in Hohe des Schmelzpunktes des 
Verbundelementes aushalten, dJi. etwa 660° C Das Zink 
oder Zinn wird auf den Grundkorper aufgebracht und 20 
gleichzeitig wird der Aluminiumoxidfilm entf ernt durch 
Eintauchen des Grundkorpers in eine entsprechende 
Losung. Ein solcher VerbindungsprozeB ist einfach und 
benotigt keine komplexen Apparate. 

In der so erhaltenen Anordnung soil die Dicke der 25 
Dichtung oder des Verbundmaterials zwischen den zu 
verbindenden Gegenstanden ausreichend sein, um nor- 
mal auftretende unterschiedliche Warmedehnungen 
zwischen den Gegenstanden und zwischen diesen und 
der Dichtung oder dem Verbundmaterial aufzunehmen, 30 
insbesondere solche unterschiedliche Warmedehnun- 
gen, die wahrend des Verbindungsvorganges auftreten. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Beispie- 
len weiterhin erlautert 



abgekQhlt wird. 

Wahrend des Erwarmungsprozesses wird ein etwai- 
ger Oxidfilm auf der Silberschicht des Elementes bei 
einer Temperatur von nicht mehr als 250° C zerlegt bzw. 
er zerfallt und der entstehende Sauerstoff kann pro- 
blemlos aus dem Verbindungsbereich austreten bzw. 
abgefQhrt werden. Das Zink und das Silber werden in 
dem schmelzflUssigen Aluminium absorbiert, verhin- 
dern aber nicht, daB das Aluminium in Kontakt mit den 
Oberflachen der zu verbindenden Gegenstande tritt 
Das schmelzfhlssige Aluminium reagiert mit den Ober- 
flachen der Galskeramik-Gegenstande, wodurch eine 
sehr gute Verbindung zwischen diesen entsteht, wenn 
die ganze Gruppe abgekuhlt ist 

Die Baugruppe oder Anordnung wird dann entgast 
durch Erwarmen auf eine Temperatur von etwa 600° C 
im Vakuum. 

Beispiel 2 

Beispiel 1 wird wiederholt, auBer daB einer der Glas- 
keramik-Korper ersetzt wird durch einen Korper aus 
einer Nickel-Eisen-Legierung, bestehend aus etwa 36 
Gew.-% Nickel und etwa 64 Gew.-°/o Eisen und unver- 
meidlichen Verunreinigungen. Die Verbindungsflachen 
des Nickel-Eisen-Korpers sind mit Silber beschichtet 
Die Legierung hat einen niedrigen linearen Warmedeh- 
nungskoeffizienten von weniger als 1 x 10~ 6 je Grad 
Kelvin bei 20° C Schmelzflussiges Ahiminium benetzt 
die Oberflache des Gegenstandes aus der Nickel-Eisen- 
Legierung. Man erhalt eine gute Dichtung und Verbin- 
dung zwischen den beiden Gegenstanden. 

Einer oder beide der Gegenstande oder Kdrper kon- 
nen aus Quarzglas sein, das einen linearen Warmedeh- 
nungskoeffizienten von 0,4 x 10~ 6 je Grad Kelvin bei 
20° Chat 

Anstatt ein Hochvakuum zu verwenden, kann der 
VerbindungsprozeB auch in einer inerten Atmosphare 
ausgefuhrt werden. 

Der Korper des Verbund-Dichtelementes kann aus 
einer Aluminium-Legierung anstatt aus Aluminium be- 
stehen. Eine geeignete Legierung kann beispielsweise 
95 Gew.-% Aluminium und 5 Gew.-% Silicium enthal- 
tea 

Nach dem Entfetten kann der Korper mit einem Zinn- 
film anstatt mit einem Zinkfilm beschichtet werden. Der 
Film aus AJuminiumoxid wird entfernt und gleichzeitig 
wird ein Film aus Zinn auf dem Aluminiumdraht aufge- 
bracht durch Eintauchen des Drahtes in eine Natrium- 
chenfilm aus Aluminiumoxid wird entfernt und gleich- 50 Stannat-Losung. Danach wird der Draht mit Silber elek- 
zeitig damit wird ein Film aus Zink mit einer Dicke von troplattiert Zinn ist gewohnlich mit einem Oxidfilm 
etwa 1 Mikron auf den Aluminiumdraht aufgebracht, uberzogen und dies kann vermieden werden, indem die 
durch Eintauchen des Drahtes in eine Natrium-Zinkat- Silberschicht auf die frisch aufgebrachte Zinnschicht 
Losung. Danach wird der Draht elektroplattiert mit Sit- aufgebracht wird. Die Silberbeschichtung kann auch in 
ber, wobei die so erzeugte Silberschicht eine Dicke von 55 jeder anderen geeigneten Weise, anstatt Elektroplattie- 



Beispiel 1 

Ein Gegenstand aus einer Glaskeramik mit einem 
niedrigen linearen Dehnungskoeffizienten von 
0,03 xlO- 6 je Grad Kelvin bei 20° C wird mit einem 
anderen Gegenstand aus Glaskeramik verbunden mit 
einer Verbund- Dichtung dazwischen. Das Dichtungs- 
element besteht aus einem ringformigen Draht, der zwi- 
schen den Gegenstanden in einem Bereich angeordnet 
wird, in welchem die Gegenstande miteinander verbun- 
den werden sollen. Das Dichtelement oder Verbundele- 
ment hat einen Korper in Form eines Drahtes aus Alu- 
minium mit einem Durchmesser von etwa 1 mm. Der 
Aluminiumdraht ist bzw. wird entfettet Der Oberfla- 
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etwa 2,5 Mikron hat, womit die Herstellung des ge- 
wunschten Verbund-Dichtelementes fertig ist Die Elek- 
troplattierung zur Ablagerung des Silbers wird ausge- 
fuhrt, ehe sich ein Oxidfilm auf dem Zink bildet 

Die Baugruppe aus den zwei Glaskeramik-Gegen- 60 
standen mit dem Dichtelement dazwischen wird in einen 
Vakuumofen gebracht, mit einer Atmosphare mit einem 
Druck von weniger als 1 x 10~ 2 Newton je Quadratme- 
ter. Der Ofen wird erwarmt auf eine Temperatur von 
etwa 660° C, gerade tiber dem Schmelzpunkt des Dicht- 65 
elementes, etwa 15 Minuten lang und er kann dann auf 
200° C abkuhlen, ehe er mit Gas auf 1 00° C gekQhl t wird, 
worauf er dann von 100° C auf Raumtemperatur schnell 



ren, ausgefQhrt werden. 

Die Silberbeschichtung, die in den vorstehenden Me- 
thoden verwendet wurde, kann ersetzt werden durch 
eine Goldschicht, die nicht ieicht oxidiert oder durch 
eine Schicht aus einer Silber-Gold-Legierung oder einer 
geeigneten Legierung aus Silber oder Gold 
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